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Prodn. of disc with hub on each side - by forming circumferential slot in bore of 
central hole, then spreading 



A machine element in the form of a disc with a hub projecting from each side is 
produced from a circular blank (1) with a central hole (2) (fig. 1a). A 
circumferential slot (4) is cut in the bore (3) of the hole (2) by a special tool (fig. 
1b). The material around the hole on each side of the slot (4) is then pressed 
axially outwards to form the hub (6). By forming the slot (4) in the central plane of 
the blank (1) a symmetrical hub (6) is produced (fig. 1c). By positioning the slot 
(4) to one side of the central plane an asymmetric boss (6a) can be produced 
(fig. Id'). USE - Prodn. of discs with hubs. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines scheibenformigen Maschinenelementes sowie scheibenformiges 
Maschinenelement 

(§) Mit einem Verfahren zur Herstellung eines scheibenformi- 
gen Maschinenelementes mit einer Nabe zur Verbindung mit 
einer Achse Oder Welle, wobei die Nabe gegenuber dem 
ubrigen Scheibenbereich in Axialrichtung verlangert ausge- 
btldet ist. soli ein derartiges scheibenformiges Maschinen- 
element auf mdglichst einfache Weise ohne wesentlichen 
Materialvertust herstellbar sein. 

Dies wird dadurch erreicht, daft ausgehend von einem 
scheibenformigen Blechrohling mit mittig angeordnetem 
Innenloch der Innenlochrandberelch zur Ausbildung der 
Nabe umtaufend radial von innen gespaften und anschlie- 
ftend in die gewunschte Nabenform ftachgedruckt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines scheibenformigen Maschinenelementes mit einer 
Nabe zur Verbindung mit einer Achse oder Welle, wo- 5 
bei die Nabe gegenOber dem Qbrigen Scheibenbereich 
in Axialrichtung verlftngert ausgebildet ist sowie etn 
sotches scheibenformiges Maschinenelement 

Scheibenformige Maschinenelemente dieser Art sind 
in vielf^ltigen Ausfilhrungsformen bekannt So werden 10 
beispielsweise derartige Maschinenelemente als Wei- 
lenringe in Getrieben eingesetzt, wobei die gegentiber 
dem scheibenfdrmigen Bereich in Axialrichtung verl£ln- 
gerte Nabe notwendig ist» urn eine definierte Orientie- 
rung des Wellenringes auf der Welle zu sichern. Diese 15 
bekannten Wellenringe werden aus geschmiedeten oder 
gesinterten Halbzeugen hergestellt, wobei im Nabenbe- 
reich eine spanabhebende Bearbeitung erforderlich ist 

Dariiber hinaus sind Geberr^er oder Geberringe be- 
kannt, die beispielsweise in Verbindung mit angetriebe- 20 
nen Wellenelementen, wie Poly-V-Riemenscheiben, als 
Einheit, d. h. als ein Maschinenelement, ausgebildet sein 
konnen. Derartige Radscheiben mit angeformter Nabe, 
welche als Auflagefl^che gegen axiales Verkippen dient 
Oder die formgem^Be Verbindung zu einem anderen 25 
Wellenelement vermeidet, sind aus spanabhebend zu 
bearbeitenden Materialien, wie GuB, Schmiedemateria! 
Oder Sintermaterial bekannt. 

Die Herstellung derartiger scheibenformiger Maschi- 
nenelemente ist somit aufwendig, da eine spanende Be- 30 
arbeitung zur Nebenausbildung notwendig ist, was zu- 
satzlich auch mit Materiaiverlust verbunden ist 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Ld- 
sung, mit welcher derartige scheibenfdrmige Maschi- 
nenelemente auf moglichst einfache Weise ohne we- 35 
sentlichen Materiaiverlust herstellbar sind. 

Bei einem Verfahren der eingangs bezeichneten Art 
wird diese Aufgabe gemafl der Erfindung dadurch ge- 
Idst, daQ ausgehend von einem scheibenfdrmigen Blech- 
rohling mit mittig angeordnetem Innenloch der Innen- 40 
lochrandbereich zur Ausbildung der Nabe umlaufend 
radial von innen gespalten und anschlieBend in die ge- 
wQnschte Nabenform flachgedrOckt wird. 

Aufgrund dieser VerfahrensfOhrung ist eine beson- 
ders einfache Herstellung des Maschinenelementes oh- 45 
ne wesentlichen Materiaiverlust mdglich. Es ist weder 
ein aufwendiges GuBverfahren oder dgL noch eine spa- 
nende Bearbeitung mit entsprechenden Materialverlu- 
sten notwendig, vielmehr werden ausgehend von einem 
scheibenfdrmigen Blechrohling lediglich umformende so 
Fertigungsschritte bendtigt Dabei muB selbstverstSnd- 
lich gewahrleistet sein, daB das mittig angeordnete In- 
nenloch des Blechrohlings ausreichend groB ist, um das 
Einfahren der notwendigen Spalt- und Driickwerkzeuge 
zu ermoglichen. Nach Ausformung der Nabe kann das 55 
Maschinenelement dann vorzugsweise durch bekannte. 
spanlose, umformende Bearbeitungsschritte am AuBen- 
umfang weiter bearbeitet werden, z. B. zur Erzeugung 
einer Verzahnung oder dgL 

Grundsatzlich ist es z. B. zur Herstellung von Poly- 60 
V-Riemenscheiben bekannt, scheibenformige Blechroh- 
linge radial von auBen nach innen zu stauchen und an- 
schlieBend von auBen zu spahen, so zeigt beispielsweise 
die DE-OS 35 19 719 der Anmelderin ein solches Ver- 
fahren. Dabei wird w^rend des Spaltens das Spalt- 65 
werkzeug von auBen gegen den rotierenden Blechroh- 
ling gedrUckt, der innen eingespannt mit einer Dreh- 
spindel oder dgL verbunden ist Einer weitergehenden 
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Anwendung dieser Spalttechnik stand bisher entgegen, 
das zu spaltende und dabei in Drehbewegung zu verset- 
zende WerkstQck in eine andere Anordnung zum Spait- 
werkzeug bringen zu miissen. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB 
vor der Spaltung des Innenlochrandbereiches zundchst 
der AuBenrandbereich des Blechrohlings verdOnnt wird 
Diese Verfahrensvariante ist dann vorgesehen, wenn 
das fertige Maschinenteil im AuBenrandbereich nur ei- 
ne geringere Wandstdrke aufweisen muB als die zum 
Spalten notwendige BlechstSrke, die wenigstens etwa 
3,5 mm betragen soUte. Durch diese Materialverdiin- 
nung im AuBenrandbereich wird gleichzeitig eine Ver- 
grdBerung des Maschinenteiles in radialer Richtung er- 
zielt 

Alternativ sieht die Erfmdung auch vor, daB vor der 
Spaltung des Innenlochrandbereiches zunachst der In- 
nenlochrandbereich unter Verdickung der Ausgangs- 
blechstirke umlaufend radial nach auBen gestaucht 
wird Bei dieser VerfahrensfQhrung kdnnen dann ent- 
sprechend auch Blechrohlinge verwandt werden, die ei- 
ne geringere Ausgangsblechst&rke aufweisen als die 
zum Spalten notwendige. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB der Innenlochrandbereich derart unsymme- 
trisch zum Qbrigen Scheibenbereich gespalten wird, daB 
die erzeugte Nabe gegenuber dem Qbrigen Scheibenbe- 
reich eine unsymmetrische Axialerstreckung aufweist 
Auf diese Weise lassen sich entsprechend auch derartige 
Nabenausgestaltungen herstellen, die beispielsweise da- 
zu dienen, als axiale Abstandselemente auf einer Welle 
eingesetzt zu werden. 

Zur Ldsung der eingangs gestellten Aufgabe sieht die 
Erfindung auch ein scheibenfSrmiges Maschinenele- 
ment mit einer Nabe zur Verbindung mil einer Achse 
Oder Welle vor, wobei die Nabe in Axialrichtung gegen- 
uber dem Qbrigen Scheibenbereich verlangert ausgebil- 
det ist, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die Nabe aus 
einem spanlos von innen umlaufend radial gespaltenen 
und in die gewQnschte Nabenform flachgedrQckten In- 
nenlochrandbereich eines mittig gelochten scheibenfdr- 
migen Blechrohlings besteht 

Ein solches Maschinenelement ist allein durch umfor- 
mende Fertigungsschritte herstellbar, d h. eine aufwen- 
dige spanende Verarbeitung mit entsprechendem Mate- 
riaiverlust oder auch GuB- bzw. Schmiedetechniken 
sind nicht erforderlich. Ein solches Maschinenelement 
kann beispielsweise als Wellenring fur ein Getriebe 
oder auch als Geberrad bzw. Geberring ausgebildet 
sein, das zusHtzlich einstQckig mit einem angetriebenen 
Wellenelement, wie einer Poly-V-Riemenscheibe, ver- 
bunden sein kann. 

Besonders vorteilhaft ist dabei die Nabe als radial 
nach auBen gestauchter, anschlieBend gespaltener und 
nachfolgend flachgedrQckter Innenlochrandbereich 
ausgebildet Zur Herstellung dieses Maschinenelemen- 
tes sind dann auch Blechrohlinge mit einer geringen 
Ausgangsblechstirke einsetzbar. 

Dabei kann erfindungsgem&B auch vorgesehen sein, 
daB die Nabe gegenQber dem Qbrigen Scheibenbereich 
eine unsymmetrische Axialerstreckung aufweist Ein 
solches Maschinenelement kann dann beispielsweise als 
axiales Abstandselement auf einer Welle eingesetzt 
werden. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung 
beispielsweise nfther ert&utert Diese zeigt jeweils in ei- 
nem schematischen Axialschnitt in 

Fig. 1 die einzelnen Verfahrensschritte zur Herstel- 
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lung eines Maschinenelementes nach einer ersten Aus- 
fOhrungsform der Erfindung. 

Fig. 2 die einzelnen Verfahrensschritte nach einer 
zweiten Ausfuhrungsform, 

Fig. 3 die Verfahrensschritte nach einer weiteren s 
AusfOhrungsform und 

Fig. 4 eine Spaltvorrichtung zur DurchfQhning des 
Verfahrens nach Fig. 1. 

In Fig. 1 ist zunSLchst eine erste VerfahrensfOhrung 
zur Herstellung eines Maschinenelementes mit Nabe lo 
dargestellt, wobei die einzelnen Verfahrensschritte in 
den Teilfiguren a bis d naher gezeigt sind 

In Fig. la ist zun^chst ein scheibenfdrmiger Blechroh- 
ling 1 dargestellt, der nur bereichsweise in seinem f Or die 
Verfahrensfiihrung wesentlichen radialen Innenbereich 15 
abgebildet ist Der Blechrohling 1 weist eine Ausgangs- 
blechstarke von wenigstens etwa 3^ mm auf und ist mit 
einem mittig angeordneten Innenloch 2 versehen, des- 
sen Innenlochrandbereich mit 3 bezeichnet ist 

Ausgehend von diesem Blechrohling 1 wird der schei- 20 
benfdrmige Blechrohling 1 durch Einfahren einer in 
Fig. 1 nicht naher dargestellten SpaltroUe oder dgl. in 
das mittige Innenloch 2 im Innenlochrandbereich 3 urn- 
laufend radial von innen mittig gespalten, so daB sich die 
in Fig. lb gezeigte Ausgestaltung ergibt, wobei der ge- 2s 
spaltene Bereich mit 4 bezeichnet ist 

AnschlieBend wird der gespaltene Bereich 4 umlau- 
fend in die gewUnschte Nabenform durch Einfahren von 
entsprechenden Rollenwerkzeugen oder dgl. flachge- 
driickt, so daB das in Fig. Ic gezeigte scheibenformige 30 
Maschinenelement 5 mit Nabe 6 entsteht, deren Axia- 
lerstreckung gegenOber dem tibrigen Scheibenbereich 
verlUngert ausgebildet ist 

Wird der Spaltschritt gemSB Fig. lb nicht mittig aus- 
geftihrt, sondem auBermittig» so UlOt sich ein Maschi- 35 
nenelement 5a mit einer Nabe 6a mit einer unsymmetri- 
schen Axialerstreckung gegeniiber dem ubrigen Schei- 
benbereich erzieien. Ein solches Maschinenelement 5a 
ist in Fig. Id dargestellt und kann beispielsweise als Ab- 
standselement eingesetzt werden. 40 

Das Maschinenelement nach Fig. Ic bzw. Id kann an- 
schlieBend nach folgenden Bearbeitungsschritten, vor- 
zugsweise weiteren umformenden Bearbeitungsschrit- 
ten, zugefuhrt werden, worauf es hier nicht n&her an- 
kommt Beispielsweise kann am nicht dargestellten Au- 45 
Benumfang des Maschinenelementes eine Verzahnung 
ausgebildet werden und dgl. mehr. 

In Fig. 2 ist eine zweite Verfahrensvariante darge- 
stellt, die sich gegenQber der Ausftihning nach Fig. 1 nur 
geringfugig unterscheidet 50 

Ausgehend von dem in Fig. 2a gezeigten Blechroh- 
ling 1 mit mittigem Innenloch 2 und mit 3 angedeutetem 
Innenlochrandbereich wird hier zun&chst der AuBen- 
randbereich 7 des Blechrohlings 1 verdQnnt so daB sich 
die in Fig. 1 b dargestellte Konfiguration ergibt 55 

Dieser Zwischenschritt gemSiB Fig. 2b wird dann vor- 
gesehen, wenn der AuBenrandbereich des fertigen Ma- 
schinenteils eine geringere Wandstirke aufweisen kann 
bzw. auch eine gr6Bere Radialerstreckung des fertigen 
Maschlnenteils gewunscht wird 60 

AnschlieBend erfolgt dann wie bei der zuvor be- 
schriebenen Verfahrensfiihrung die Spaltung des Innen- 
lochrandbereiches gem^B Fig. 2c. wobei erkennbar ist, 
daB die Spaltung natOrlich nur soweit radial nach auBen 
erfolgen kann, bis der verdBnnte AuBenrandbereich 7 65 
des Blechrohlings 1 erreicht wird 

Durch entsprechendes FlachdrQcken des Spaitberei- 
ches 4 wird dann wiedenim das fertige Maschinenteil 5 



gem^B Fig. 2d erzeugt, wobei gewQnschtenfalls auch ei- 
ne Nabe 6a mit unsymmetrischer Axialerstreckung her- 
stellbar ist, wie dies Fig. 2e zeigt 

Eine weitere, alternative VerfahrensfOhrung ist in 
Fig. 3 dargestellt Diese VerfahrensfOhrung ist insbe- 
sondere ftir Blechrohlinge mit einer geringen Ausgangs- 
blechstirke vorgesehen, wie ein solcher in Fig. 3a dar* 
gestellt ist Dieser Blechrohling ist wiedenim mit 1 be- 
zeichnet, sein Innenloch mit 2 und der Innenlochrandbe- 
reich mit 3. 

Gegenuber den vorbeschriebenen Verfahren wird 
nun zun^chst gemiBFIg. 3b der Innenlochrandbereich 3 
unter Verdickung der Ausgangsblechstarke umlaufend 
radial nach auBen gestaucht so daB sich ein verdickter 
Bereich 8 umlaufend zum Innenlochrandbereich 3 er- 
gibt Dazu werden beispielsweise Rollenwerkzeuge in 
das Innenloch 2 eingefahren und umlaufend radial von 
innen nach auBen bewegt, was in der Zeichnung nicht 
nfther dargestellt ist 

Der Blechrohling 1 mit verdicktem Bereich 8 wird 
dann anschliefiend gespaiten (Fig. 3c) und nachfolgend 
in die gewOnschte Nabenform flachgedrOckt (Fig. 3d), 
so daB sich das fertige Maschinenteil 5 mit Nabe 6 er- 
gibt Durch eine entsprechende unsymmetrische Spal- 
tung kann auch wieder ein Maschinenelement 5a gem§B 
Fig. 3c hergestellt werden. 

In Fig. 4 ist zur Verdeutlichung der Verfahrensfiih- 
rung eine Spaltvorrichtung mit ihren fiir die Erfindung 
wesentlichen Besundteilen dargestellt, die in Fig. 4b all- 
gemein mit 9 bezeichnet ist 

Diese Spaltvorrichtung 9 weist zun^chst eine um eine 
Achse 10 in Richtung des Pfeiles 1 1 drehbare Spindel 12 
auf, auf der der Ausgangsblechrohling 1. der in Rg. 4a 
nochmals der Deutlichkeit halber dargestellt ist mit ge* 
eigneten Befestigungselementen 13 fest eingespannt ist 
und zwar derart daB die Axialachse des Rohlings 1 mit 
der Achse 10 der Spindel 9 zusammenfailt 

Oberhalb der Spindel ist ein Rollenschlitten 14 in 
Richtung des Pfeiles 15 verschiebbar antreibbar ange- 
ordnet wobei der Antrieb der Vorrichtung 9 nicht naher 
dargestellt ist Am Rollenschlitten ist Ober einen Bolzen 
16 sowie geeignete Befestigungseinrichtungen 17t 18 ei- 
ne SpaltroUe 19 angeordnet 

Wie aus Fig. 4b erkennbar, IdBt sich die Spaltung des 
Innenlochrandbereiches 3 des Blechrohlings 1 nunmehr 
dadurch erzieien, daB der Blechrohling 1 zunftchst durch 
Drehung der Spindel 12 um die Achse 10 in Richtung 
des Pfeiles 11 in eine Rotationsbewegung versetzt wird 
Indem nun die SpaltroUe 19 vom in Vorschubrichtung 
radial von innen nach auBen (Pfeil 15) verfahrbaren Rol- 
lenschlitten 14 gegen den Innenlochrandbereich 3 des 
Blechrohlings 1 verfahren wird, ergibt sich die Aufspal- 
tung des Innenlochrandbereiches. Dabei ist selbstver- 
stUndlich, dafi das Ausgangsinnenloch 2 wenigstens ei- 
nen Durchmesser aufweisen muB, der grdBer ist als der 
Durchmesser der SpaltroUe 19. ]e kleiner andererseits 
der Anfangsinnendurchmesser des Innenloches 2 ist de- 
sto mehr Materialmasse bzw. Volumen kann umfangs- 
m^Big gesehen ggf. gestaucht gespaiten und dement- 
sprechend verteilt werden, so daB dann eine entspre- 
chend l^gere Nabe erzieibar ist 

NatUrlich ist die Erfindung nicht auf die in der Zeich- 
nung dargestellten AusfOhrungsbeispiele beschrflnkt 
Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind mdglich, 
ohne den Grundgedanken zu verlassen. 



^ ^^DE 40 00 602 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines schcibenfdrmi- 
gen Maschinenelementes mit einer Nabe zur Ver* 
bindung mit einer Achse Oder We!le, wobei die Na- 5 
be gegenuber dem iibrigen Scheibenbereich in Axi- 
airichtung verl&ngert ausgebildet ist. dadurch ge- 
kennzelchnet, daD ausgehend von einem scheiben- 
fdrmigen Blechrohling mit mittig angeordnetem In- 
nenloch der Innenlochrandbereich zur Ausbildung lo 
der Nabe umlauf end radial von innen gespaiten und 
anschlieOend in die gewOnschte Nabenform flach- 
gedrQcktwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB vor der Spaltung des Innenlochrand- 15 
bereiches zun^chst der AuBenrandbereich des 
Blechrohlings verdunnt wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor der Spaltung des Innenlochrand- 
bereiches zunichst der Innenlochrandbereich unter 20 
Verdickung der AusgangsblechstSirke umlaufend 
radial nach auBen gestaucht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB der Innen- 
lochrandbereich derart unsymmetrisch zum ubri- 25 
gen Scheibenbereich gespaiten wird, daB die er- 
zeugte Nabe gegenOber dem ubrigen Scheibenbe- 
reich eine unsymmetrische Axialerstreckung auf- 
weist 

5. Scheibenformiges Maschinenelement mit einer 30 
Nabe zur Verbindung mit einer Achse oder Welle, 
wobei die Nabe in Axialrichtung gegenuber dem 
tibrigen Scheibenbereich verl£lngert ausgebildet ist 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nabe (6) aus ei- 
nem spanios von innen umlaufend radial gespalte- 35 
nen und in die gewiinschte Nabenform flachge- 
drOckten Innenlochrandbereich (3) eines mittig ge- 
lochten scheibenfdrmtgen Blechrohlmgs (I) be- 
steht 

6. Maschinenelement nach Anspruch 5, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB die Nabe (6) als radial nach au- 
Ben gestauchter, anschlieBend gespaltener und 
nachfotgend flachgedriickter Innenlochrandbe- 
reich (3) ausgebildet ist 

7. Maschinenelement nach Anspruch 5 oder 6. da- 45 
durch gekennzeichnet daB die Nabe (6a) gegen- 
uber dem Ubrigen Scheibenbereich eine unsymme- 
trische Axialerstreckung aufweist 
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